INSTRUKCJA OBSLUGI
POLAUTOMATU SPAWALNICZEGO
WELDER FANTASY 200 /250
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BEZPIECZENSTWO
Przed wiaczeniem urzadzenia zapewnij bezpieczenstwo sobie oraz innym osobg i przeczytaj ze zrozumieniem
niniejszg instrukcje

UWAGA!!!
Podczas eksploatacji i procesu spawania operatorowi lub osob3 znajdujagcym sie w bezposrednim otoczeniu
zagrazaja nastepujace czynniki:

PROMIENIOWANIE
Podczas procesu spawania wystepuja praktycznie wszystkie znane rodzaje promieniowania:

Cieplne-Poparzenia skodry, oczu, zapalenie materiatéw tatwopalnych.
Elektromagnetyczne- Na ktdére nie powinny by¢ narazone osoby z rozrusznikami serca.

Powoduja réwniez zaktécenia urzadzen elektrycznych.
Jonizujace- Alfa, beta moze by¢ przyczyng mutacji.

Dlatego nalezy stosowac odpowiednie srodki bezpieczenstwa i ochrony osobistej
(maski spawalnicze, rekawice, fartuchy spawalnicze, kurtyny, itp.)

OPARY
Podczas procesu spawania wystepuja reakcje, ktdrym towarzyszy wydzielanie sie dymoéw spawalniczych, dlatego
stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposazone w odcigg dymow.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE
Urzadzenie musi by¢ uziemione a stanowisko state powinno by¢ wyposazone w podest izolacyjny.
Urzadzenie nie moze by¢ wystawione na dziatanie deszczu, wilgoci.

ISKRY
Mogaq by¢ przyczyna pozaru lub wybuchu.

RUCHOME CZESCI
Wentylator oraz podajnik drutu. Nalezy zachowa¢ szczegdlng ostroznos¢ podczas wprowadzania drutu
elektrodowego. Nie nalezy wktada¢ ciat obcych w wentylator.

WYBUCH BUTLI
Uszkodzona butla z gazem ostonowym moze eksplodowac.

SAMODZIELNE PRZEROBKI | NAPRAWY

Nigdy nie powinienes samodzielnie przerabiac sprzetu, pomijajac fakt utraty gwarancji mozesz narazic siebie lub
inne osoby na utrate zycia lub zdrowia. Naprawy powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio przeszkolony
personel serwisowy po odtaczeniu od sieci zasilajacej.

POPARZENIE
Nawet po zakorniczonym spawaniu zaréowno przedmiot spawany jak i palnik uchwytu jest goracy.
PRZEZNACZENIE



Pétautomat spawalniczy WELDER FANTASY przeznaczony jest do spawania stali niskoweglowych, niskostopowych,
stopowych metodg (MIG, MAG) za pomocg drutu elektrodowego w ostonie gazéw ostonowych.

DLACZEGO INWERTOR?

Rewolucyjnym krokiem w rozwoju spawalniczych Zrédet energii elektrycznej byto opracowanie i wdrozenie do
praktyki przemystowej przetwornikéw inwertorowych, zwanych tez spawalniczymi zrédtami przemiennikowymi lub
prostownikami spawalniczymi z wewnetrzng przemiang czestotliwosci. Napiecie zasilajace sieci energetycznej jest
najpierw prostowane i po odfiltrowaniu w filtrze pojemnos$ciowym przeksztatcane w falowniku (przemienniku) na
napiecie przemienne wysokiej czestotliwosci, w zakresie 20-100kHz. Napiecie to jest z kolei obnizane do wartosci
napiecia roboczego w specjalnej konstrukcji transformatorze i nastepnie prostowane. Zastosowanie w konstrukcjach
falownikéw tranzystorow mocy typu MOSFET o czestotliwosci pracy do 250 kHz pozwolito na uzyskanie wszystkich
zalet inwertordow spawalniczych. Nalezg do nich: wysoka sprawnos¢ energetyczna 0.8 - 0.9, duzy wspdtczynnik mocy,
nawet 0.99, bardzo dobre, mozliwe do ksztattowania wtasciwosci dynamiczne (stata czasowa regulacji rzedu 0.01ms)
oraz znaczna redukcja masy. Ta ostatnia cecha wynika z mozliwosci istotnej redukcji masy transformatora, ktéra jest
odwrotnie proporcjonalne do czestotliwosci napiecia. Redukcja masy zrédta inwertorowego wynosi ok. 10 razy w
poréwnaniu z przetwornicami spawalniczymi i 4-5 razy w stosunku do prostownikdéw spawalniczych.

PARAMETRY TECHNICZNE

Model WF200 WF250
Napiecie (V) e | e
Czestotliwosé ( HZ) 50/60 50/60
Znamionowy prad wejsciowy (A) 32 42
Regulacja pradu na wyjsciu (A) 50-180 50-220
Regulacja napiecia na wyjsciu (V) 16,5-23 16,5-25
Wspodtczynnik obcigzenia ciagtego (%) 60 60
Wspétczynnik mocy 0,7 0,7
Sprawnos¢ (%) 85 85
Tryb podajnika drutu Wbudowany Wbudowany
Predkos¢ podawania drutu (m/min) 2,5-13 2,5-13
Czas nadmuchu wstecznego (S) 1 1
Srednica cewki drutu do spawania (mm) 270 270
Srednica drutu do spawania (mm) 0,8/1,0 0,8/1,0
Stopien ochrony obudowy P21 P21
Stopien izolacji B B
Grubos$¢ blachy (mm) 0,8 i wyzsza 0,8 i wyzsza
Ciezar (kg) 28 30
Wymiary zewnetrzne (mm) 790%325%565 790%325%565




BUDOWA POLAUTOMATU

PANEL STERUJACY

GNIAZDO
UCHWYTU SPAWALNICZEGO

EURO

GNIAZDO
UCHWYTU MASOWEGO

MIEJSCE NA BUTLE Z GAZEM
OSLONOWYM MAX 15KG

GNIAZDO DO PRZYLACZENIA
PODGRZEWACZA ZASILANIE
230V

WLACZNIK ZASILANIA

KROCIEC ZASILANIA GAZEM
OSLONOWYM

WLOT WENTYLATORA
NIE ZAKRYWAC

WTYCZKA ZASILANIA 230V




MIERNIK PRADU SPAWANIA

MIERNIK NAPIECIA LUKU

KONTROLKA PRZEGRZANIA

KONTROLKA ZASILANIA

Voltage Meter

208

VOLTAGE

PRZELACZNIK ZMIANY NATEZENIA PRADU

REGULATOR PREDKOSCI PODAWANIA DRUTU

REGULATOR PRADU SPAWANIA

MIERNIK PRADU SPAWANIA
POKAZUJE SREDNIE CHWILOWE WARTOSCI NATEZENIA SPAWANIA.

MIERNIK NAPIECIA LUKU

POKAZUJE SREDNIE CHWILOWE WARTOSCI NAPIECIA tUKU SA ONE UWARUNKOWANE WIELOMA
CZYNNIKAMI DO GLOWNYCH NALEZY ODLEGLOSC KONCOWKI PRADOWEJ OD MATERIALU SPAWANEGO
DLA METODY MAG 6-15MM LUK ZWARCIOWY 18-25MM LUK NATRYSKOWY.PAMIETAJ ROWNIERZ ZE
NAPIECIE tUKU WPLYWA W DUZYM STOPNIU NA NATEZENIE PRADU SPAWANIA.

KONTROLKA PRZEGRZANIA

POLAUTOMAT POSIADA FUNKCJE ZABEZPIECZENIA PRZED PRZEGRZANIEM.

POZWALAJACA UNIKNAC USZKODZENIA PODZESPOLOW Z POWODU CIEPLA WEWNETRZNEGO PODCZAS
CIAGLEJ PRACY PRZY WYSOKIM PRADZIE. JEZELI LAMPKA ZASWIECI SIE, NALEZY PRZERWAC PRACE, ALE
NIE WYLACZAC MASZYNY, A PRACE MOZNA WZNOWIC AUTOMATYCZNIE PO OKOLO 2-3 MINUTACH.

KONTROLKA ZASILANIA
POKAZUJE, ZE URZADZENIE JEST WLACZONE.

PRZELACZNIK ZMIANY NATEZENIA PRADU DLA DRUTU
0.8 WYZSZE NATEZENIE
1.0 NIZSZE NATEZENIE

REGULATOR PRADU SPAWANIA
StUZY DO ZMIANY NATEZENIA PRADU ZWIEKSZAJAC WARTOSC UZYSKUJESZ WIEKSZY PRZETOP
ZMNIEJSZAJAC PRZETOP MALEJE.

REGULATOR PREDKOSCI PODAWANIA DRUTU

StUZY DO REGULACJI ILOSCI DRUTU ELEKTRODOWEGO DOSTAJACEGO SIE tUKU SPAWALNICZEGO
ZBYT DUZA PREDKOSC POWODUJE ODPYCHANIE UCHWYTU KU GORZE ZWIEKSZENIE ODPRYSKOW ZBYT
MALA PREDKOSC POWODUJE NIEROWNOMIERNE PRZENOSZENIE KROPELI METALU DO SPOINY.



INSTALACJA DRUTU W PODAIJNIKU.

TRZPIEN DO ZACZEPIENIA SZPULI Z DRUTEM

SRUBA REGULUJACA OPOR ODWIJANIA SZPULL
REGULOWAC TYLKO W PRZYPADKU GDY PO
PUSZCZENIU PRZYCISKU W REKOJESCI UCHWYTU
DRUT NADAL SIE ODWIJA.

SKRECAJAC SPREZYNE UZYSKUJESZ WIEKSZY
OPOR ROZKRECAJAC MNIEJSZY.

UWAGA! W PRZYPADKU ZBYT DUZEGO OPORU
MOZE DOJSC DO USZKODZENIA PODAJNIKA

PRZY UZYCIU SZPUL (2 LUB 5 KG) UZYJ ADAPTERA
SZPULI JAKO DYSTANSU TAK ABY SZPULA Z DRUTEM
ZNAJDOWALA SIE W TRZPIENIU.ADAPTER NIE ZNAJDUIJE
SIE NA WYPOSAZENIU.

PO ZALOZENIU SZPULI PRZYKREC CZARNA NAKRETKE
ZABEZPIECZAJACA SZPULE LUB DYSTANS.

ROLKA NAPEDOWA DRUTU STALOWEGO O SREDNICY 0.8/1.0MM
PRZY ZMIANIE SREDNICY DRUTU NALEZY ODKRECIC CZARNA
NAKRETKE I OBROCIC ROLKE O 180 STOPNI TAK ABY WYCIECIE
NA NIEJ ODPOWIADALO ROZMIAROWI INSTALOWANEGO DRUTU

SILNIK NAPEDOWY DLA MAX 15KG SZPULLI.

CZARNA NAKRETKA ZABEZPIECZAJACA ROLKE




WLASNIE TU POWINIEN BYC ZAMONTOWANY
ADAPTER DLA ZMNIEJSZENIA DYSTANSU

SZPULE Z DRUTEM NALEZY ZAMONTOWAC TAK ZEBY
ROZWIJANIE NASTEPOWALO OD DOLU SZPULI

ZWROC UWAGE ZEBY DRUT ZNAJDOWAL SIE W
ODPOWIEDNIO DOBRANEJ SREDNICY ROWKA.
DLA DRUTU AL. POWINIENES ZASTOSOWAC ROLKI
TYPU ,,U” NIE ZNAJDUJA SIE NA WYPOSAZENIU




ZAMKNIJ PALCEM ROLKE DOCISKOWA.
ZABLOKUJ CZARNA REGULACIJA.

UWAGA ! ZE WZGLEDU NA ZYWOTNOSC PODAJNIKA .

REGULACJA ROLKI DOCISKAJACEJ POLEGA NA
TAKIM DOBRANIU SILY NACISKU ZEBY DRUT SIE NIE
SLIZGAL LUB NIE MIAL ZBYT DUZYCH OPOROW.

PO ZAMONTOWANIU SZPULI Z DRUTEM ORAZ
UCHWYTU.ODKREC DYSZE GAZU I KONCOWKE
PRADOWA I NA WYPROSTOWANYM PRZEWODZIE Z
NACISNIJ PRZYCISK WPROWADZANIA DRUTU W
UCHWYT SPAWALNICZY.

KIEDY DRUT POJAWI SIE NA KONCU LACZNIKA PUSC
PRZYCISK I ZALOZ DYSZE.

\

DYSZA GAZU MB25  KONCOWKA PRADOWA +ACZNIK PALNIK

ADAPTER SZPULI




INSTALACJA | PROCES SPAWANIA
1) Przygotuj butle z gazem ostonowym w zaleznosci od materiatu spawanego

Dla mig stale stopowe mieszanki obojetne ar, He, ar-he
Dla mag niskoweglowe i niskostopowe co2
Dla mag mieszanki gazowe o roznym wptywie na ksztatt wtopienia co2 ar-co2 ar-02

2) Przykre¢ podgrzewacz do butli z gazem ostonowym.Jezeli nie
Dysponujesz podgrzewaczem mozesz uszkodzi¢ reduktor.

3) Przykrec¢ odpowiedni reduktor do podgrzewacza.

4) Podtacz przewdd zasilajgcy w gaz ostonowy miedzy reduktorem a kréécem na tylnym panelu
upewnij sie, ze jest solidnie zamontowany.

5) Przykre¢ uchwyt spawalniczy do gniazda euro

6) Przykrec¢ uchwyt masowy do gniazda ,,-,

7) Podfacz zasilanie, jezeli uzywasz przedtuzacza upewnij sie, ze jest
Uziemiony i o wiekszej Srednicy przekroju.

8) Wiacz zasilanie pétautomatu.

9) Wprowadz drut wedtug procedury opisanej powyzej dla stali np. G3sil
Dla al. Np:almg5 dla kwasoodpornej 308Isi pamietaj zeby
Koricéwka pragdowa byta w nalezytym rozmiarze i stanie fizycznym.

10) Wtagcz podgrzewacz

11) Otwoérz powoli gtéwny zawdr butli z gazem ostonowym

12) Na manometrze przeptywu wyreguluj pozagdang wartos¢
Srednio powinna ona wynosi¢ dla drutu
0.8mm miedzy 8-10 I/min
1.0mm miedzy 10-12l/min
Pamietaj, ze wartos$¢ te uzyskasz tylko na wtgczonym uchwycie.

13) Podtacz zacisk uchwytu masowego do materiatu spawanego
Tak, aby zapewnié bezposredni styk do metalu

14) Gotowe

BUTLA REDUKTOR UCHWYT SPAWALNICZY UCHWYT MASOWY



NAZWA SPRZETU

POLAUTOMAT SPAWALNICZY WELDER FATASY

TYP/MODEL

NR FABRYCZNY

DATA SPRZEDAZY

Okres gwarancji na zakupiony przez panstwa sprze¢t wynosi 12 miesigcy od daty zakupu.

W przypadku stwierdzenia awarii urzadzenia w okresie gwarancyjnym prosimy o niezwloczne dostarczenie sprzgtu

do serwisu w siedzibie naszej firmy.

3. Naprawa bgdzie wykonana w terminie 21 dni od daty dostarczenia sprzgtu.

Klientowi przystuguje wymiana sprzgtu na nowy lub zwrot gotowki w przypadku pigciokrotnej nieskuteczne;j

naprawy.

5. Obsluga gwarancyjna nie obejmuje:

A) Czynnosci przewidzianych w instrukcji obstugi do wykonania, ktorych zobowiazany jest uzytkownik

sprzetu.

B) Uszkodzen spowodowanych przez pozar wytadowania atmosferyczne przepigcia w sieci itp.

C) Uszkodzen mechanicznych spowodowanych przez niewtasciwa obstuge sprzetu samowolne

przerdobki,naprawy itp.

D) Wymiany materiatow i czesci eksploatacyjnych to jest filtrow oleju,dysz,paskéw klinowych grotow

szczotek weglowych itp.

E) Przegladoéw technicznych urzadzen

UTRATA GWARANCJI NASTEPUJE W PRZYPADKU:

NIEPRZESTRZEGANIA INSTRUKCJI OBSLUGL.
NIEWLASCIWEJ EKSPLOATACII

PRZECIAZENIA MASZYNY

PRACY BEZ SRODKOW SMARUJACYCH
DEMONTAZU PRZEZ OSOBY NIEUPOWAZNIONE

REKLAMACJE PROSIMY WYSYEAC:
POCZTA LUB KURIEREM MASTERLINK

DZIEKUJEMY.

PIECZEC 1 PODPIS SPRZEDAWCY




